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Полые заготовки типа труб имеют широкое распространение в 
тяжелом, специальном и энергетическом машиностроении. При про-
тяжке полой заготовки на оправке образуются дефекты, такие как тре-
щины, зажимы, наплывы, вызванные неравномерностью течения ме-
талла в удлинение и отставанием металла заготовки от поверхности 
оправки. Важным остается вопрос повышения производительности 
процесса за счет выбора оптимальной схемы протяжки на оправке.  
Для моделирования процесса протяжки использовали полые 
свинцовые образцы длиной 37,5 мм, внешним диаметром D0=37,5 мм, 
внутренним диаметром d0=15 мм. Сравнивали две схемы обжатия: в 
комбинированных бойках (верхний – плоский, нижний – вырезной с 
углом выреза 1100); в вырезных бойках. Эксперимент проводили с це-
лью определения влияния формы бойков на производительность про-
цесса протяжки на оправке. Образцы обжимали со средней степенью 
деформации 10% до достижения укова У=2 на кривошипном прессе 
усилием 0,16 МН.  О производительности процесса судили по числу 
обжатий пресса, необходимых для достижения требуемого укова. 
В результате полученных данных установлено, что при протяжке 
на оправке вырезными бойками уков У = 2 достигается при 55 обжа-
тии, в то время как при протяжке на оправке комбинированными бой-
ками для достижения требуемого укова потребовалось 79 обжатий. 
Следовательно, эффективность протяжки на оправке вырезными бой-
ками, по сравнению с комбинированными, составляет 23%. 
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Одним из важнейших мероприятий по повышению производи-
тельности цеха рельсовых скреплений ЦРС завода «Азовсталь» явля-
ется повышение стойкости штампового инструмента. 
Неудовлетворительная стойкость инструмента приводит к значи-
тельным простоям оборудования, связанным с заменой инструмента и 
настройкой прессов. 
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В условиях лаборатории кафедры КШП были проведены экспе-
рименты, направленные на изучение влияния плазменной обработки 
на стойкость пуансонов и матриц. 
В качестве исходных образцов,  применялись цилиндры (матери-
ал образцов сталь Х12М  (ГОСТ 1435-99) и сталь У10 (ГОСТ 1435-99)) 
с размерами    D0:h0 = 20:20. Для повышения достоверности экспери-
ментальных данных исследования проводились на образцах одинако-
вой массы и размеров.  
 Эксперименты были проведены в 5 этапов: 
1.Фото исходной структуры образцов; 
2.Поверхностно-плазменное упрочнение образцов; 
3.Изучение структуры упрочненных образцов; 
4.Измерение твердости обработанных образцов; 
5.Проведение исследования стойкости упрочненных      образцов 
при помощи установки «трение металла по металлу».  
Согласно проделанной работы можно сделать вывод, что ППУ 
является одним из самых эффективных способов повышения стойко-
сти штампов для вырубки-пробивки. Проведенные эксперименты по-
казали, что применение ППУ, по сравнению с объемной закалкой, по-
зволяет повысить стойкость рабочего инструмента в 2-2,5 раза, что по-
зволит сократить время простоя оборудования, повысив тем самым 
технико-экономические показатели. 
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Изготовление точной поковки шатуна дизельного двигателя осу-
ществляли методом горячей штамповки в закрытом штампе, без исте-
чения избытков металла в облой. Данная операция представляет собой 
схему неравномерного всестороннего сжатия с компенсационным ис-
течением избытка металла в зоны последующей механической обра-
ботки поковки шатуна. 
Для реализации поставленной задачи использовалась технологи-
ческая линия, состоящая из трех кривошипных прессов усилием 63, 
250 и 630 тс и установки индукционного нагрева.  
